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Abstract of EP0736406 

The trough body (1) for use in a vehicle body, as 
the flap for a fuel tank filling pipe, has a main 
section (9) which holds the covering flap (2) to be 
secured to the vehicle body. A base sealing 
section (8) is shaped at the main section (9) to 
give a sealed fit in the fuel insertion pipe (18). 
The main section (9) is of polypropylene, pref. 
with glass fibre reinforcement or with mineral 
fibres, or a material of similar characteristics. The 
base section (8) is of a thermoplastic elastomer, 
such as EPDM or PP/EPDM, or similar material. 
Also claimed is a mfg. process where the main 
section (9) is produced by injection moulding. 
After cooling, it is placed in a further mould for 
injection moulding of the end seal (10) and base 
sealing section (8) together at the main section 
(9). 
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Beschroibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Muldenkorper ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 , und ein 
Verfahren zur dessen Herstellung gemaB Anspruch 8. 
[0002] Ein Muldenkorper ist a Is Bestandteil eines 
Tankklappenmoduls bekannt aus der EP-A-0273525. 
Als wesentliches Element des Tankklappenmoduls 
deckt der Muldenkorper im wesentlichen die Funktionen 
Anlenkung der in der Regel deckelartig ausgebildeten 
Tankklappe Halterung fur eine Verriegelungseinrichtung 
ab. Haufig ist man auch daran interessiert, daB eine Ab- 
dichtung des Muldenkorpers gegenuber einem Tankfull- 
stutzens vorhanden ist. 

[0003] In dem zitierten Stand der Technik deutet der 
formstabil ausgebildete Muldenkorper darauf hin, daB 
fur eine eventuelle Abdichtung gegenuber dem nicht 
dargestellten Tankfullstutzen gesondert Dichtelemente, 
wie Dichtringe Oder Dichtmanschetten, eingebracht 
werden mussen. Wird also eine Dichtfunktion gegen- 
uber dem Tankfullstutzen gewunscht, mussen geson- 
derte Bauteile hergestelft werden, die Oberdies auch ei- 
nen zusatzlichen Montageaufwand erfordern. Ein wei- 
teres Problem kann in der dort gezeigten Anbringung 
einer Verriegelungseinrichtung fur die Tankklappe ge- 
sehen werden. Diese ist an einem weit auskragenden 
Befestigungsflansch angeschraubt. Die weite Auskra- 
gung erschwert beim Einsatz des Tankklappenmoduls 
in die den Tankfullstutzen umgebende Offnung der 
Fahrzeugkarosserie den Ein- und Ausbau. Das in der 
zitierten Schrift gezeigte Ausfuhrungsbeispiel erlaubt 
sogar nur eine Befestigung von der Innenseite des Fahr- 
zeugs her und ist daher nur fur entsprechend ausgeleg- 
te Fahrzeugkonzepte verwendbar. 
[0004] Die US-PS 5,118,155 zeigt einen Muldenkor- 
per, der an seinem einen Rand in die Offnung der Fahr- 
zeugkarosserie eingeknopft ist und mit einer Bodenoff- 
nung einen Tankfullstutzen aufnimmt. Der Muldenkor- 
per ist in alien Bereichen relativ starkwandig und starr 
ausgebildet, da er die Aufgabe hat, den Tankfullstutzen 
zu stutzen. Die Frage der Dichtheit der Durchfuhrung 
dieses Stutzens durch die Bodenoffnung des Mulden- 
korpers ist nicht angeschnitten; es muB davon ausge- 
gangen werden, daB infolge der star kwandi gen Ausfuh- 
rung des Muldenkorpers eine Dichtheit an dieser Stelle 
wiederum nur durch zusatzliche Dichtkorper erzielbar 
ist. 

[0005] SchlieBlich sei die EP-A-054581 3, die als 
nachstliegender Stand der Technik betrachtet wird, er- 
wahnt. Sie offenbart einen Muldenkorper nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 , der im wesentlichen in- 
nerhalb einer umlaufenden rinnenformigen Erweiterung 
des Tankfullstutzens verlauft und dort eine Schulter an 
dem Stutzen hintergreift, so daB dort der Muldenkorper 
gelagert ist. Erdient seinerseits zur Klapplagerung einer 
Tankklappe. Uber eine dichte Durchfuhrung des Tank- 
fullstutzens durch die ihm zugeordnete Bodenoffnung in 
dem Muldenkorper ist dieser Schrift nichts zu entneh- 



men. Eine Dichtheit an dieser Stelle durfte auch uber- 
flussig sein, da die ringformige Erweiterung des Tank- 
fullstutzens fur Dichtheit sorgt. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
5 nen gattungsgemaBen Muldenkorper zu schaffen, der 
die obenaufgefOhrten Nachteile des Standes der Tech- 
nik vermeidet. 

[0007] Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufga- 
be besteht in den kennzeichnenden Merkmalen des 

io Hauptanspruchs, vorteilhafte Ausbildungen der Erfin- 
dung beschreiben die Unteranspruche. 
[0008] Wie Anspruch 1 zum Ausdruck bringt, sieht die 
Erfindung eine Unterteilung des Muldenkorpers in einen 
formstabil ausgefuhrten Hauptabschnitt, an den der 

15 Deckel angelenkt ist, und einen Dichtfunktionen erful- 
lenden Bodendichtabschnitt vor. 
[0009] Damit entfallt bei der Montage gegenuber dem 
eingangs diskutierten Stand der Technik ein Arbeits- 
gang fur den Ein- oder Ausbau eines separaten Dicht- 

20 elements. Gleichzeitig entfallt eine Dichtfuge, weil die 
Anformung des elastischen Bodendichtabschnitts an 
den Hauptabschnitt spaltfrei erfolgt. Besonders vorteil- 
haft ist die Ausdehnung des Bodendichtabschnitts bis 
in die Randbereiche des Muldenkorpers hinein, weil auf 

2$ diese Weise die den Tankfullstutzen beaufschlagende 
Ausnehmung in den Muldenkorper ein- und ausgekrem- 
pelt werden kann. Durch die Einkrempelung verringern 
sich die HullmaBe des gesamten Tankklappenmoduls, 
so daB im Vorfeld der Fahrzeugmontage bei der Bautei- 

30 lebereitstellung in Transportbehaltnissen vorgegebener 
GroBe eine erhohte Anzahl von Tankklappenmodulen 
untergebracht werden kann. 

[0010] Bei der Konstruktion gemaB den Patentan- 
spruchen 9 und 10 weist der Muldenkorper als Schnitt- 

35 stelle zu einer Verriegelungseinrichtung einer Ausfor- 
mung auf, die so ausgefuhrt ist, daB sie in ein vorzugs- 
weise halbwannenartig ausgefuhrtes Adapterstuck ein- 
steckbar ist. Damit konnen in vorteilhafter Weise we- 
sentliche Elemente der Verriegelungseinrichtung wie z. 

40 B. der Stellmotor fur eine den Deckel verriegelnde 
Sperrklinke oder diese selbst unabhangig von dem Mul- 
denkorper am Fahrzeugaufbau befestigt werden. 
Gleichzeitig wird die Moglichkeit eroff net, eine Karosse- 
riewand des Fahrzeugs, beispielsweise eine Radhaus- 

45 wand, zwischen dem Stellmotor und dem Tankklappen- 
modul verlauf en zu lassen. Somit konnen die in der Re- 
gel f euchtigkeitsempfindlichen Stellmotoren in Karosse- 
riebereichen untergebracht werden, die keiner nen- 
nenswerten Feuchtigkeitsbelastung ausgesetzt sind. 

50 [0011] Ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel, an dem 
die erfindungsgemaBe Losung verwirklicht ist, ist in der 
Zeichnung dargestellt. Es zeigt 

Figur 1 : einen erfindungsgemaBen Muldenkorper 
55 als Bestandteil eines Tankklappenmoduls 

und fur diesen die Einbausituation in einem 
Fahrzeug, 

Figur 2: einen Schnitt II - II gemaB Figur 1 erganzt 
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urn die schematischer Darstellung einer 
Verriegelungseinrichtung, 
Figur 3: eine Ansicht gemaG Einzelheit X in Figur 1 , 
Figur4: in schematischer Darstellung einen Mul- 
denkorper ohne zusatzliche Funktionsbau- 
teile und 

Figur 5: einen Schnitt V- V gemaG Figur 4. 

[0012] in alien Figuren weisen gleiche Bauteile Oder 
Bauteilabschnitte die gleiche Bezifferung auf. 
[0013] Man erkennt in Figur 1 ein nicht weiter bezif- 
fertes Tankklappenmodul, dessen wesentliche Elemen- 
te ein insgesamt mit 1 bezeichneter Muldenkorper, ein 
Deckel 2 mit einem Schwenkarm 3, eine erste Ausneh- 
mung 4 und eine zweite Ausnehmung 5 sind. Letztere 
gehort zu einer hier nach auGen abgestellten Ausfor- 
mung 6, die integraler Bestandteil des Muldenkorpers 1 
ist. Die AuGenkontur dieser Ausformung 6 ist abge- 
stimmt auf die Innenkontur eines hier halbwannenartig 
ausgebildeten Adapterstuckes 7, das wiederum Be- 
standteil einer in dieser Ansicht nicht weiter dargestell- 
ten Verriegelungseinrichtung ist. Der insgesamt einteilig 
ausgebildete Muldenkorper 1 wie gebildet durch einen 
elastisch verformbaren Bodendichtabschnitt 8 und ei- 
nen Hauptabschnitt 9, der an seiner dem Deckel 2 zu- 
gewandten Seite einen umlaufenden Randflansch 10 
aufweist. An diesem ist eine umlautende und zur Beauf- 
schlagung durch den Deckel 2 ausgebildete Dichtung 
11 angespritzt, deren Werkstoff ebenfalls elastisch 
nachgiebig ist. Der Zusammenhang zwischen dieser 
Dichtung 11 und dem Bodendichtabschnitt 8 wird in der 
Beschreibung zu den Figuren 4 und 5 noch naher eriau- 
tert werden. Die Betestigung des Schwenkarms 3 an 
dem Muldenkorper 1 erfolgt im Bereich einer Auskra- 
gung 12 uber eine darin befindliche Lagerachse 1 3. 
[0014] Vor der Montage des Tankklappenmoduls wie 
zunachst das eine halbwannenartige Innenmulde 14 
aufweisende Adapterstuck 7 uber angeformte FQh- 
rungsstucke 1 5 und 1 6 in einen nach Art einer Ausbuch- 
tung gebildeten Karosserieausschnitt 17 eingepaGt. 
Letzterer ist Bestandteil einer einen Tankfullstutzen 18 
umrandenden Offnung 1 9. Mit der Auskragung 12 voran 
wird das Tankklappenmodul in die Offnung 19 eingefa- 
delt und anschlieGend die Ausformung 6 in der Innen- 
mulde 14 des Adapterstuckes 7 zentriert. Der zunachst 
nur auf dem Tankeinfullstutzen 18 aufliegende Boden- 
dichtabschnitt 8 wie dann Ober den Tankeinfullstutzen 
18 gestulpt und verhindert auf diese Weise wirkungs- 
voll, daG beim Tanken Kraftstoff ins Fahrzeuginnere ein- 
dringen Oder aus dem Fahrzeug ins Freie auslaufen 
kann. 

[001 5] Figur 2 verdeutlicht die Lage des Tankklappen- 
moduls nach dem Einbau in das Kraftfahrzeug. Das Ad- 
apterstuck 7 ist an dem Muldenkorper 1 mittels einer 
Schraube 20 befestigt, die die erste Ausnehmung 5 
durchdringt. Die Rotationsachse der Schraube 5 ist so 
gewahlt, daG bei offenstehendem Deckel 2 die Schrau- 
be 5 mit einem konventionellen Schraubenzieher pro- 



blemlos befestigt und gelost werden kann. Die Orientie- 
rung zur Oberflache ist so gewahlt, daG die Rotations- 
achse im wesentlichen senkrecht dazu steht Oder zu 
dieser Senkrechten maximal urn 10 - 20° geneigt ist. 

5 Hinzuweisen ist an dieser Stelle auch auf Verdickungen 
an dem Hauptabschnitt 9 in den Ubergangsbereichen 
zum Bodendichtabschnitt 8 einerseits und zum Stirn- 
dichtabschnitt 10andererseits. Diese Verdickungen des 
formstabilen Werkstoffs werden mit elastischem Werk- 

io stoff umspritzt, urn so eine dauerhafte Anbindung si- 
cherstellen zu konnen. 

[0016] Wesentlicher Bestandteil des Adapterstucks 7 
ist auch eine Fuhrungshulse 21, in der eine Entriege- 
lungsstange 22 mittels eines Stellmotors 23 hin- und 

is herbewegbar ist. Die Fuhrungshulse 21 durchdringt ei- 
ne Radhauswand 24 im Bereich einer Offnung 25, der 
eine umlaufende Dichtung 26 zugeordnet ist. Die Rad- 
hauswand 24 ist gegenuber einer Seitenwand 27 des 
hier nicht weiter dargestellten Fahrzeugs mittels einer 

20 Dichtmasse 28 abgedichtet. 

[0017] Figur 3 verdeutlicht den Einsatz des Adapter- 
stuckes 7 in die Ausbuchtung 17 der Karosserieoffnung 
1 9. In dieser Ansicht wird die Orientierung einer koaxial 
zur Ausnehmung 5 des Muldenkorpers 1 angeordneten 

25 Bohrung 29 besonders deutlich. Hinter dieser Bohrung 
29 befindet sich ein angeformter Gewindeflansch 30, in 
den die Schraube 20 zur Fixierung des Adapterstuckes 

7 gegen den Muldenkorper 1 eingedreht wird. Die 
Schraube 20 dient auch zusammen mit einer Rastnase 

30 30a auf der Oberseite derAuskragung 12 der eindeuti- 
gen Befestigung des gesamten Tankklappenmoduls an 
der Fahrzeugkarosserie. 

[0018] Aus den Figuren 1 bis 3 ist erkennbar, daG die 
Elemente der Verriegelungseinrichtung unabhangig 

35 vom Tankklappenmodul im Fahrzeug eingebaut und ju- 
stiert werden konnen. Ferner wird aus der Figur 2 deut- 
lich, daG durch den zunachst eingekrempelten Boden- 
dichtabschnitt 8 (siehe Darstellung in Strichlinien) die 
HullmaGe des Muldenkorpers 1 deutlich verringert sind. 

40 Die Verbindung mit dem Tankfullstutzen 18 wird gesi- 
chert durch eine umlaufende Verdickung 31 , die wie ein 
Spannring wirkt und damitauch bei starkster Vibrations- 
belastung einen festen Sitz des Bodendichtabschnittes 

8 am Tankfullstutzen 18 gewahrleistet. 

45 [0019] Figur 4 zeigt einen Schnitt durch den Mulden- 
korper 1 in einer Ebene, die gegenuber der Schnittebe- 
ne in Figur 2 urn 45° verdreht ist. Diese Ansicht wurde 
gewahlt, urn den Zusammenhang zwischen dem Bo- 
dendichtabschnitt 8 und dem Stirndichtabschnitt 10 zu 

so verdeutlichen. In besonders vorteilhafter Weise sind 
diese den Hauptabschnitt 9 uberdeckend mittels An- 
guBbrucken 10.1 bis 10.4 miteinander verbunden. Bei- 
de Abschnitte sind also materialeinheitlich ausgebildet, 
und zwar vorzugsweise aus einem Kunststoff wie Ethy- 

55 len-Propylen-Kautschuk (EPDM oder als Polyblend ein 
PP/EPDM). Zu beachten ist auch, daG der Stirndichtab- 
schnitt 10 sowohl fur den Deckel 2 als auch fur die An- 
lage an der Seitenwand 27 eine elastische Auflage dar- 
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stellt. 

[0020] GemaG einem besonders vorteilhaften Her- 
stellungsverfahren wie in einem ersten Arbeitsgang zu- 
nachst der Hauptabschnitt 9 vorzugsweise aus einem 
Kunststoff fertiggespritzt und dann soweit abgekuhtt, 
daG er formstabil ist. Als Material wird bevorzugt Poly- 
propylen mil Mineral- Oder Glasfaserverstarkung ge- 
wahlt, also beispielsweise ein PP/GF-30. AnschlieGend 
werden in einem weiteren Arbeitsgang der Stindichtab- 
schnitt 10 und der Bodendichtabschnitt 8 gemeinsam 
an dem Hauptabschnitt 9 angespritzt. Die als Spannele- 
ment wirksame Verdickung 31 ist integraler Bestandteil 
des Bodendichtabschnittes 8, so daG mit Bezug auf den 
Muldenkorper 9 zur Abdichtung gegenuber dem Tank- 
f ullstutzen 1 8 nicht nur eine gesonderte Dichtmanschet- 
te, sondern auch ein gesondertes Spannelement einge- 
spart werden kann. 

[0021] Figur 5 zeigt die in Figur 4 dargestellten Ver- 
haltnisse in einer Draufsicht. Die AnguGbrucken 10.1 bis 
10.4 sind im wesentlichen gleichmaGig urn den Umfang 
des Hauptabschnittes 9 verteilt, urn eine gleichmaGige 
Fullung beim Spritzvorgang einstellen zu konnen. 
[0022] Der erfindungsgemaGe Muldenkorper ist im 
ganzen so konzipiert, daG er prinzipiell in ganz unter- 
schiedlichen Karosseriekonzepten eingesetzt werden 
kann. Der umlaufende Stirndichtabschnitt 10 sorgt au- 
Gerdem daf Or, daG bei geschlossenem Deckel 2 von au- 
Gen weder FlOssigkeiten noch Staub in den darunter be- 
find lichen Hohlraum ge Ian gen. Der Werkstoff fur den 
Deckel 2 ist frei wahlbar, es konnen also Metalldeckel 
oder Kunststoffdeckel zur Anwendung kommen, und 
zwar lackiert Oder unlackiert. Letzteres soli heiGen, daG 
beispielsweise der Deckel 2 auch aus einem farbigen 
Kunststoff hergesteilt sein kann, der hinsichtlich seiner 
Tonung auf die Farbe des Fahrzeugs abgestimmt ist. 



Patentanspruche 

1. Muldenkorper fur ein in eine Fahrzeugkarosserie 
einsetzbares Tankklappenmodul, der sich dann 
zwischen einer Karosserieoffnung (19) und einem 
Tankf ullstutzen (18), diesen mit einer ersten Aus- 
nehmung (4) aufnehmend, erstreckt, und der einen 
formstabil ausgefuhrten Muldenkorper-Hauptab- 
schnitt (9) aufweist, an den ein der Karosserieoff- 
nung (19) zugeordneter Deckel (2) angelenkt und 
der zur Befestigung des Muldenkorpers (1 ) an der 
Fahrzeugkarosserie im Bereich der Karosserieoff- 
nung (19) eingerichtet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daG an den formstabilen Muldenkorper-Hauptab- 
schnitt (9) ein Muldenkorper-Bodenabschnitt aus 
einem thermoplastischen Elastomer als die erste 
Ausnehmung (4) enthaltender elastischer Boden- 
dichtabschnitt (8) angeformt ist zur dichtelement- 
freien dichten Aufnahme des Tankfullstutzens (18). 

2. Muldenkorper nach Anspruch 1, gekennzeichnet 



durch einen dem Deckel (2) zugeordneten Stirn- 
dichtabschnitt (10), der an einem dem Deckel (2) 
zugewandten Wandungsabschnitt des Hauptab- 
schnitts (9) angeformt ist. 

5 

3. Muldenkorper nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG der Hauptabschnitt (9), der Bo- 
dendichtabschnitt (8) und der Stirndichtabschnitt 
(10) aus einem spritzfahigen Kunststoff hergesteilt 

io sind. 

4. Muldenkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Bodendichtabschnitt (8) und der 
Stirndichtabschnitt (10) uber den Hauptabschnitt 

15 (9) ubergreifende AnguGbrucken (10.1 bis 10.4) 
miteinander verbunden sind. 

5. Muldenkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Hauptabschnitt (9) aus Polypro- 

20 pylen, vorzugsweise mit Glasfaser- und Mineralfa- 
serverstarkung, hergesteilt ist. 

6. Muldenkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Bodendichtabschnitt (8) aus 

25 EPDM Oder PP/EPDM hergesteilt ist. 

7. Muldenkorper nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG der Bodendichtabschnitt (8) und 
der Stirndichtabschnitt (10) materialeinheitlich aus- 

30 gebildet sind. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Muldenkorpers ge- 
maG Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daG in 
einem ersten Arbeitsgang der Hauptabschnitt (9) 

35 gespritzt wird, und in einem zweiten Arbeitsgang 
nach einer vorgegebenen Abkuhlphase der dann 
formstabile Hauptabschnitt (9) in ein Spritzwerk- 
zeug eingeiegt wird, in dem der Stirndichtabschnitt 
(10) und der Bodendichtabschnitt (8) gemeinsam 

40 an dem Hauptabschnitt (9) angespritzt werden. 

9. Muldenkorper nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daG er zum Durchtritt ei- 
ner Entriegelungsstange (22) einer Verriegelungs- 

45 einrichtung eine seitliche Ausformung (6) aufweist, 
deren Kontur einem die Entriegelungsstange (22) 
fuhrenden Adapterstuck (7) angepaGt ist, das uber 
angeformte Fuhrungsstucke (15, 16) in einen Ka- 
rosserieausschnitt (17) einpaGbar ist, und daG der 

50 Ausformung (6) wenigstens eine zweite Ausneh- 
mung (5) zugeordnet ist zum Durchtritt eines das 
Adapterstuck (7) an der Karosserie fixierenden Be- 
festigungsmittels (20). 

55 10. Muldenkorper nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Achse der zweiten Ausnehmung 
(5) im wesentlichen senkrecht zur Oberflache des 
geschlossenen Deckels (2) ausgerichtet ist. 
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Claims 

1 . Trough body for a fuel tank cover module which can 
be inserted into a vehicle body, which then extends 
between a body orifice (19) and a tank filler neck 

(1 8) in such a way as to receive this neck with a first 
aperture (4), and which comprises a dimensionally- 
stable trough-body main portion (9), on which a cov- 
er (2) allocated to the body orifice (1 9) is articulated 
and which is arranged to attach the trough body (1 ) 
to the vehicle body in the region of the body orifice 

(1 9) , characterised in that on the dimensionally-sta- 
ble trough-body main portion (9) a trough-body 
base portion of a thermoplastic elastomer is inte- 
grally formed as an elastic base sealing portion (8) 
containing the first aperture (4), in order to receive 
the tank filler neck (18) in a sealed manner without 
the use of sealing elements. 

2. Trough body according to claim 1 , characterised by 
a front face sealing portion (1 0) allocated to the cov- 
er (2) and integrally formed on a wall portion, facing 
the cover (2), of the main portion (9). 

3. Trough body according to claim 1 and 2, character- 
ised in that the main portion (9), the base sealing 
portion (8) and the front face sealing portion (10) 
are produced from a synthetic material which can 
be injected. 

4. Trough body according to claim 3, characterised in 
that the base sealing portion (8) and the front face 
sealing portion (10) are connected to each other by 
sprue bridges (1 0. 1 to 1 0.4) reaching over the main 
portion (9). 

5. Trough body according to claim 3, characterised in 
that the main portion (9) is produced from polypro- 
pylene, preferably with glass fibre and mineral fibre 
reinforcement. 

6. Trough body according to claim 3, characterised in 
that the base sealing portion (8) is produced from 
EPDM or PP/EPDM. 

7. Trough body according to claim 3 or 4, character- 
ised in that the base sealing portion (8) and the front 
face sealing portion (10) are formed from the same 
piece of material. 

8. Method for producing a trough body according to 
claim 7, characterised in that in a first working proc- 
ess the main portion (9) is injected, and in a second 
working process, after a predetermined cooling 
phase, the main portion (9), which is then dimen- 
sionally stable, is placed in an injection moulding 
die, in which the front face sealing portion (10) and 
the base sealing portion (8) are injected together on 



the main portion (9). 

9. Trough body according to one of claims 1 to 7, char- 
acterised in that, for the passage of a release rod 

5 (22) of a locking device, it comprises a lateral for- 
mation (6), of which the contour is adapted to an 
adapter piece (7) guiding the release rod (22), 
which adapter piece can be fitted into a body section 
(1 7) via integrally formed guide pieces (1 5, 1 6), and 

10 that the formation (6) is allocated at least one sec- 
ond aperture (5) for passage of an attachment 
means (20) fixing the adapter piece (7) to the body. 

10. Trough body according to claim 9, characterised in 
is that the axis of the second aperture (5) is orientated 

substantially perpendicular to the surface of the 
closed cover (2). 



20 Revendications 

1. Corps d'auget pour un module de trappe de reser- 
voir a installer dans une carrosserie d'un veTiicule, 
s'6tendant alors entre une ouverture (19) m6nag6e 

25 dans la carrosserie et une tubulure (1 8) de remplis- 
sage du reservoir, recevant cette derniere dans un 
premier 6videment (4), ce corps comprenant une 
section principale (9) d'auget, realisee de facon ri- 
gide, sur laquelle est articulee une trappe (2) asso- 

30 ci6e a I'ouverture (19) m6nag6e dans la carrosse- 
rie, et qui est amenagee pour la fixation du corps 
d'auget (1 ) sur la carrosserie du vehicule au niveau 
de I'ouverture (1 9) de la carrosserie, caracteris6 en 
ce qu'une section de fond du corps d'auget, realisee 

35 en un elastomere thermoplastique, est form6e sur 
la section principale rigide (9) du corps d'auget, qui 
serf de section d'etancheite de fond elastique (8) 
contenant le premier 6videment (4) et est destined 
a recevoir, de facon etanche sans Element d'etan- 

40 cheite, la tubulure (1 8) de remplissage du reservoir. 

2. Corps d'auget selon la revendication 1 , caracterise 
par une section d'etancheite frontale (10) associee 
a la trappe (2), qui est conformed sur une partie de 

<5 la paroi de la section principale (9), qui est tournSe 
face a la trappe (2). 

3. Corps d'auget selon la revendication 1 ou 2, carac- 
terise* en ce que la section principale (9), la section 

50 d'etancheite de fond (8) et la section d'etancheite 
frontale (10) sont realisees en une matiere plasti- 
que pouvant §tre moul6e par injection. 

4. Corps d'auget selon la revendication 3, caract6 ris6 
55 en ce que la section d'6tanchelt6 de fond (8) et la 

section d'etancheite frontale (10) sont reliees I'une 
a I'autre par I'intermSdiaire de ponts de moulage 
(10.1 a 10.4) contournant la section principale (9). 
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5. Corps d'auget selon ia revendication 3, caractdrisS 
en ce que la section principale (9) est faite en poly- 
propylene, de preference arme" de fibres de verre 
et de fibres min6rales. 

5 

6. Corps d'auget selon la revendication 3, caracterisd 
en ce que la section d'6tancheit6 de fond (8) est 
faite en EPDM ou en PP/EPDM. 

7. Corps d'auget selon la revendication 3 ou 4, carac- to 
t6ris6 en ce que la section d'6tanch6ite de fond (8) 

et la section d'6tanch6it6 frontale (10) sont faites 
dans un meme materiau. 

8. Procede de fabrication d'un corps d'auget selon la is 
revendication 7, caract6ris6 en ce que, dans une 
premiere 6tape, la section principale (9) est moul6e 
par injection, et que, dans une deuxieme 6tape, 
apres une phase predefinie de refroidissement, la 
section principale (9) alors rigide est mise en place 20 
dans un outil de moulage par injection, dans lequel 

la section d'6tanch6rte frontale (10) et la section 
d'etanchelte" de fond (8) sont mouses conjointe- 
ment sur la section principale (9). 

25 

9. Corps d'auget selon Tune des revendications 1 a 7, 
caracteris6 en ce que, pour permettre le passage 
d'une tige de deverrouillage (22) d'un dispositif de 
verrouillage, i( comporte une formation laterale (6) 
dont le contour est adapts a un adaptateur (7) gui- 30 
dant la tige de deverrouillage (22), cet adaptateur 
pouvant etre insere dans une d6coupe (1 7) am6na- 
g6e dans la carrosserie, via des 6l6ments de gui- 
dage (15, 16) form6s a son contact, et en ce qu'au 
moins un deuxieme 6videment (5) est associ6 a la 35 
formation (6), pour le passage d'un moyen de fixa- 
tion (20) permettant de fixer I'adaptateur (7) sur la 
carrosserie. 

10. Corps d'auget selon la revendication 9, caracterise 40 
en ce que I'axe du deuxieme 6videment (5) est 
oriente essentiellement perpendiculairement a la 
surface de latrappe (2), lorsque celle-ci estferm6e. 
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FIG. 2 
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